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— -— La presente invention concerne une torche de soudage TIG automatique avec apport 

de fil fusible integre dediee au soudage robotise. 

Une torche de soudage TIG (pour Tungsten Inert Gas) alimentee en fil desoudage se 
presente classiquement sous la forme d'un corps monobloc dote d'amenagements internes 

1 o propres a la mise en oeuvre du procede de soudage auquel cette torche est dediee. 

Les torches peuvent etre droites ou coudees, c'est-a-dire que le faisceau sort dans 

raxe delaiorche pour une torche droite ou -perpendieulairement-a 4 ! axe-de4a-torche pour-une 

torche coudee. 

Dans la partie arriere de la torche, couramment appelee support de torche ou 
15 embase, on trouve des canalisations d'alimentation en fluide souples ou semi-rigides qui sont 
raccordees au corps de torche par un systeme de raccordement specifique a chaque type de 
canalisation. 

Les cables ^alimentation electrique sont assembles mecaniquement le plus souvent 
par vissage aux circuits correspondants de la torche, sauf dans le cas de cables refroidis par 

2 0 liquide ou gaz qui ont alors une fixation appropriee. 

Une gaine tubulaire souple, fixee a Tarriere de la torche par un collier ou analogue, 
regroupe I'ensemble du faisceau de cables de maniere a le proteger. 

La partie avant de la torche, encore appelee corps de torche, comprend une buse ou 
tuyere servant a canaliser le gaz de protection, laquelle buse est fixee au corps de torche par 
2 5 vissage ou tout autre systeme a pincement ou analogue, ainsi qu'une electrode. 

La buse peut etre metallique et refroidie ou non par un fluide de refroidissement, tel 
que de I'eau ou un gaz ; dans ce cas, elle doit etre isolee electriquement du corps de torche. 

Cependant, la buse peut aussi etre realisee en une matiere isolante appropriee non 
refroidie, par exemple en ceramique. 
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Par ailleurs, I'electrode habituellement en tungstene pur ou thorie est maintenue 
centree dans le corps de torche, par un systeme a pince ou analogue, de sorte que la buse 
vienne former manchon autour de I'electrode. 

En outre, up systeme d'alimentation en ffl fusible est generalement amen age 

independamment deja torche, c'est-a-dire qu'il vient se fixer solidairement au corps de torche 
ou au support de la torche, le support de la torche etant I'organe qui lie la torche a son 

-dispositif-de-deplacement.— — _.. 

Classiquement, comme schematise en figure 1 , le fil d'apport est amene dans le bain 

de soudage-par- le-systeme-d:alimentation„3_.de facon tangentjelle„ou_qu asi-tang enlejle^u 

metal liquide, a I'arriere de I'electrode 2 entouree par la buse 1, suivant le sens de soudage. 
Dans ces conditions habituelles, Tangle B defini par I'electrode 2 et le fil d'apport 3 est voisin 
d'environ85 0 a90°. 

Or, il est apparu en pratique que ce type de torche ne convenait pas au soudage TIG. 
robotise car presentant plusieurs inconvenients. 

Ainsi, si I'arrivee tangentielle du fil convient parfaitement a un procede de soudage 
TIG automatique dans des bancs a mors paralleles, il n'en est pas de meme en soudage 
robotise ou I'aspect encombrement est primordial pour souder en toute position. : 

Or, on comprend aisement qu'avoir un systeme d'alimentation en fil fusible qui soit 
amenage independamment de la torche augmente I'encombrement generate de I'ensemble, 
ce qui va a I'encontre d'une utilisation pratique en soudage robotise. 

De plus, la gestion de la position de I'apport de fil par rapport au sens de soudage 
necessite I'utilisation d'un axe supplementaire du robot, ce qui complique Installation et 
augmente son cout et les sources de pannes. 

Par ailleurs, en soudage TIG, il est necessaire d'utiliser une electrode parfaitement 
affutee, c'est-a-dire pointue, pour obtenir un resultat conforme et reproductible. 

- - - Pour ce faire, il est necessaire de reaffuter regulierement I'electrode pour- compenser 

son usure, voire de la remplacer totalement si son usure est trap importante. 

Cette operation oblige I'operateur a proceder a un arret de la machine, a un 
demontage de I'electrode, a son affutage ou son remplacement, puis a son remontage et, 
enfin, a un reglage precis des positionnements respectifs de I'etectrode et du fil de maniere a 
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retrouver la position precise du fil-a I'arriere de Pelectrode et tangentiellement au joint de 
soudage. 

On comprend que cette procedure necessite un ou plusieurs arrets de la machine de 
prndnr.finn prejuriiniahtes a la performance atten due d'un robot utilise en 2 ou 3 postes, cette 
5 procedure etant d'autant plus longue que le positionnement de I'eiectrode et du fil doit etre 
effectue avec precision. 

Au vu de-cela, le.-proW^ 

pour torche de soudage a I'arc electrique, ainsi qu'une torche de soudage TIG automatique 

avee-apportde fil fusible ameliores-etae-presentant pasJes inconyenients susmentionnes._ _ 

10 Autrement dit, le but de Invention est de proposer une nouvelle architecture de 

torche de soudage TIG avec fil d'apport qui permette un positionnement facile et precise du fil 
par rapport a Telectrode. 

La solution de ['invention est un ensemble buse/guide-fil pour torche de soudage a 
I'arc electrique comprenant au moins une buse permettant de delivrer du gaz et au moins un 
15 systeme guide-fil pour guider au moins un fil fusible, caracterise en ce que i'extremite aval du 
systeme guide-fil debouche a I'interieur de la buse. 

Selon le cas, I'ensemble buse/guide-fil de invention peut comprendre I'une ou 
plusieurs des caracteristiques techniques suivantes : 

- la paroi peripherique de la buse comporte au moins un evidement traverse par le 
20 systeme guide-fil. 

- le systeme guide-fil est solidaire de la buse. 

- Taxe du systeme guide-fil au niveau de son extremite aval et I'axe de la buse 
ferment, Tun avec I'autre, un angle compris entre 10° et 70°, de preference de I'ordre de 15° a 
45°. 

25 - le systeme guide-fil est creux et de forme generate obiongue, de preference le 

systeme guide-fil a une forme de tubexreux donMe diametre-interne est compris entre 0.6 

mmet2 mm. 

- le systeme guide-fil comprend une partie parallele a I'axe de la buse suivie d'une 
partie cintree, iesdites partie parallele et partie cintree etant situees a Texterieur de la buse. 
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- la distance separant I'axe de la partie paralleie du systeme guide-fii de Faxe de la 
buse est inferieure a 30 mm. 

- la buse comporte des moyens de fixation permettant sa fixation dans une torche de 
soudage-, dereference les moyens-deJxattonjc^^ sur la ! para 
peripherique externe de la buse. 

Selon un autre aspect, ('invention concerne aussi une torche de soudage TIG equipee 
d ? un4el-ensembie buse/guide-fil, 

De preference, la torche compote, en outre, une electrode non fusible agencee de 
maniere telle par rapport a 

dans la buse, en direction de ('electrode, selon un angle compris entre 5° et 50°, de 
preference entre 10 et 30°, par rapport a I'axe de ['electrode ou de la buse, le fil et ('electrode 
etant dans un meme plan. 

La torche comprend aussi une embase sur laquelle vient se fixer I'ensemble 
buse/guide-fil suivant une position pre-definie. 

Selon encore un autre aspect, ('invention a trait a une installation de soudage robotise 
comprenant au moins un bras robotise muni d'une telle torche. 

(.'invention va etre maintenant expliquee plus en detail en references aux figures 
annexees parmi lesquelles : ^ 

- la Figure 1 represents une vue laterale d'une configuration d'amenee de fikd'une 
torche TIG selon Tart anterieur, 

- la Figure 2 represente une vue de dessus de I'embase d'une torche TIG selon 
(invention, 

- les Figures 3 et 4 schematised, en vue laterale, un ensemble buse/guide-fil pour 
torche de soudage a Tare electrique selon ('invention, 

- les Figures 5 et 6 sont des coupes longitudinales d'une torche selon I'invention, et 
-les Figures 7 a 9 schematised lesoriehfatiohs possibles de i'ensemble buse/guide- 
fil d'une torche selon ('invention. 

Une torche de soudage a Tare selon ['invention se compose de trois sous-ensembles 
principaux, a savoir un support de torche ou embase 27, un corps de torche 16 et une buse 
1 1 integrant un systeme guide-fil 13 formant un ensemble monobloc buse/guide-fil. 
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Le support de torche ou embase supporte toutes les arrivees de fluide, notamment 
I'arrivee et le retour du liquide de refroidissement (eau) ; I'arrivee du ou des gaz necessaires a 
la mise en oeuvre du procede de soudage ; le raccordement de la puissance electrique via un 
-ouplusieurs rAhte* H 'alimentation electrique. plein ou refroidi par liquide ou gaz, leur mode de 
fixation etant fonction ducable considere; eU'arrivee de la gaine de guidage du fil d'apport, 
celle-ci arrivant parallelement a I'axe geometrique de la torche defini par I'electrode. 

L-'embase-27-est-fixee^u-poigne^ eleme nt 

mecanique adapte, lui-meme repris sur un dispositif de securite "anti-choc". 

L'embase 27 recoit-d'une part, le sous-ensemble corps 16 de torche auquel elle 
distribue les elements fluidiques, c'est-a-dire le gaz et I'eau de refroidissement, ainsi que la 
puissance electrique par I'intermediaire d'une douille de contact destinee a assurer le contact 
electrique necessaire a la mise en oeuvre du procede de soudage et, d'autre part, le sous- 
ensemble buse 11/guide-fil 13 auquel elle delivre le metal d'apport, c'est-a-dire le fil 14 fusible 
de soudage. 

La conception de l'embase 27 permet un positionnement du sous-ensemble buse 
11/guide-fil 13 de facon concentrique au sous-ensemble corps 16 de torche suivant une 
position 30 choisie prealablement en fonction de I'operation de soudage a effectuer, ces 
differentes positions- 30 etant reparties sur une couronne de 270°, comme schematise en 
figure 2. 

Comme montre sur les figures 5 et 6, le corps 16 de torche recoil I'electrode 12 en 
tungstene pur ou thorie, realisee dans un barreau de tungstene fritte cylindrique affute a Tune 
de ses extremites. 

L'electrode 12 est maintenue centree par un systeme de maintien classique, telle un 
systeme a pince poussee ou tiree, un systeme a emboitementou analogues. 

L'electrode 12 peut aussi etre composee de deux elements, a savoir un support en 
alliage de cuivre "supportaht une piece cle turrgstene pur ou thorie emmanchee en-foree, 
sertie ou brasee. Dans ce cas, I'electrode devient alors un consommable que Ton remp|ace 
lorsqu'il est use. 

Le corps de torche 16 peut etre refroidi ou non grace a des circuits (passage 23) de 
liquide de refroidissement venant du support de torche. 
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Le corps de torche 16 peut aussi etre equipe d'un circuit supplemental de gaz 
central, il est alors equipe d'une tuyere externe agencee autour de la buse 1 1 pour mettre en 
ceuvre un procede TIG de type a double flux. 

i e mrps rift torche 1 6 est inWuit dans le support de torche ou embase 27 en venant 
en butee (en 30) sur un epaulement 31dudit corps 16 de torche, lequel epaulement 31 sertde 
reference de position selon I'axe Z. Une fois positionne en butee, le corps de torche peuletre 
verrouille sur le support de tnrr.he 27 par un dispo sitif meca nique approprie pour le maintenir 
en position, par exemple une bague de vissage, un systeme a goupille ou analogue. 

L'ensemble buseJ4/guidfefiU3^^^ 

13 solidarises I'un a I'autre, par exemple par brasage, vissage, collage ou soudage. 

Comme detaille sur les figures 3 et4, la buse 11 est un element metallique creux de 
forme generate cylindriqVeTqui^euretre refr^dToTnonpar un liquidede reWdlssemehT" 
venant du support 27 de torche selon la puissance de la torche. 

La buse 11 est fixee sur le support 27 de torche de facon concentrique au corps 16 
de torche dont elle est isolee electriquement. 

Un dispositif de reglage 15 axial permet une mise en position precise de I'ensemble 
buse 11/guide-fil 13 par rapport a I'electrode 12. Le dispositif de reglage 15 comprend, par 
exemple, une bague 15 taraudee cooperant avec une partie 18 du corps de torche 16.^t un 
filetage 1 7 porte par la paroi peripherique externe de I'extremite amont de la buse 1 1 . 
La buse 1 1 recoit le guide-fil 1 3 servant a convoyer le fil 14 de soudage. 
Le guide-fil 13 se presente sous la forme d'un element tubulaire dont le diametre 
interieur estfonction au diametre du fil 14 utilise. 

Le guide-fil 13 longe exterieurement la buse 1 1 a une faible distance D de ladite buse 
11 en etant positionne parallelement a celle-ci, typiquement a une distance D inferieure ou 
egale a environ 30 mm, comme montre en figure 3. La distance D est la distance separant 
I'axe de la buse 11 de I'axe du tube 13 considere a I'exterieur de la buse 11 au niveau deJa _. 
portion de guide-fil 13 qui est parallele ou quas.i-parallele (partie 24) a I'axe de la buse 11, 

comme visible en figure 3. 

L'element tubulaire 13 servant a convoyer le fil est cintre (partie 25) selon un rayon 
suffisant de maniere a laisser le passage a des fits 14 semi-rigides et ce, sans coincement ou 
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frottement excessif, et est, en outre, profile a son extremite 20 aval situee ct. regard de 
I'electrode 12. 

Le guide-fil 13 est introduit dans la buse 11 par un logement ou evidement 10 usine 

~de-fagon^-Ge-queJe-fiL14,penetre dans. la,b direction de Mectrode_ 1_2,_sejon un 

5 angle prefer entiel com pris entre 1 0° et 30° par rapport a I' axe passa nt par I'el ectrode 1 2 ou la 
buse 11, le fil 14 et I'electrode 1 2 etant dans un meme plan. 

L Ua-geometrie-de-l'ensemble buse -11 /guide Jm_estielle que la^parte terminate soit 

minimale, c'est-a-dire la parte non guidee du fil a sa sortie du guide fil tel que represents en 
figu^-textF&njte-aval -20-du guide^fil-1 3 - ne-devant_en_.aucMn_ cas venir en c ontact,. 

1 o mecanique avec I'electrode 1 2 ou le corps de torche 1 6, comme montre sur les figures 3 et 4. 

L'extremite du fil d'apport 14 vient dans la tache anodique 22 cree par Tare electrique, 
lors de la mise en ceuvre du precede TIG, quelle que soit la tension d'arc obtenue pour un gaz 
correspondant a une hauteur de travail donnee. 

Le fil d'apport 14 doit etre distribue de maniere telle que l'extremite dudit fil 14 vienne 
1 5 froler, c'est-a-dire se rapproche de l'extremite de I'electrode 1 2 affutee a une distance qui ne 
doit pas, de preference, etre inferieure au diametre de fil d'apport 14. 

La torche de I'invention se presente done sous une forme monobloc, c'est-a-dire une 
torche TIG avec systeme guide-fil 13 partiellement integre a la buse 11, etne necessite done 
pas d'axe complementaire pour le guidage du fil 14 par rapport au plan de joint a realiser, ce 

2 0 qui la rend tres pratique a integrer sur un bras de soudage robotise. 

Le prereglage de I'electrode 12 dans le porte-electrode 19 et le reglage de la buse 1 1 
avec guide-fil 13 integre permet de garantir un positionnement precis du fil 14 par rapport a 
I'electrode 12 de sorte a ce qu'il arrive toujours dans la tache anodique de Tare. 

* Le porte-electrode 19 preregle autorise un changement rapide de ce module sans 
2 5 necessity de recalage suivant I'axe Z du robot. 

Le'poTte-electrode 19 peut etre amenage de-maniere a proteger l ! eleetrode -12 avec 

un gaz de protection et done assurer des conditions de fonctionnement similaires a celles 
d'un procede de soudage TIG sous double flux concentriques de gaz. 

Par ailleurs, la torche peut fonctionner en auto-regulation de tension d'arc, celle-ci 

30 etant assuree directement par le robot. 
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En outre, elle peut etre egalement equipee d'un systeme industriel de suivi de joint de 
type mecanique ou optique, par exemple par laser avec camera CCD (Charged Coupled 
Device). 

Le riispositif de devidage de fil peut etre realise d'une maniere continue ou al ternative 

5 en fonction des applications et des technologies disponibles. 

Les tests en soudage ont demontre que I'ensemble de soudage comprenant la torche 

-robotique decrie ci=dessus pnnvait travaitle r selon differentes positions geometriq ues dans 

I'espace. 

Si I'on considere le-plan_fil/electrode_eLtangle_que jormeje fil 14 et I'electrode 12, 

1 0 I'ensemble est capable de travailler selon les configurations montrees sur les figures 7 a 9, a 
savoir : 

- plan fil/electrode vertical dans le sens du soudage ("figure 7) avec soit electrode 

verticale et fil arrivant sur le cote selon I'angle defini fixe (schema de gauche sur figure 7) ; , 
soit fil arrivant verticalement et I'electrode inclinee sur le cote selon I'angle defini fixe(schema ^ 
.15 du milieu sur figure 7), soit axe vertical passant par la bissectrice de I'angle forme par I'axe du ^ 
fil etl'axede I'electrode (schema dedroite sur figure 7), 

- plan fil/electrode incline d'un angle B (cf. figure 8 allant de 0° a 90° par rapport a £ 
I'axe vertical dans le sens du soudage) avec soit electrode verticale et fil arrivant sur ]e cote .> 
selon I'angle defini fixe (schema de gauche sur figure 8) ; soit fil arrivant verticalement et ^ 

2 0 I'electrode inclinee sur le cote selon I'angle defini fixe (schema du milieu sur figure 8) ; soit axe - 
vertical passant par la bissectrice de I'angle forme par le fil et I'electrode (schema de droite 
sur figure 8). Tous ces angles acceptent une large tolerance de ± 5° environ. Quelle que soit 
la configuration adoptee, le fil sera distribue preferentiellement derriere I'electrode 12 selon le 
sens d'avance du soudage, mais la position inverse, c'est-a-dire fil arrivant devant I'electrode 

2 5 selon le sens d'avance, est aussi utilisable. 

plan fil/electrode perpendiculaire au~sens-de~soudage (voir figure 9) avec- soit- 

electrode verticale et fil arrivant sur le cote selon I'angle de construction, soit electrode 
inclinee d'un angle variable B pouvant aller jusqu'a 45°. 

Le courant delivre par la source de soudage peut etre un courant continu pulse ou 

3 0 non pour les aciers au carbone ou inoxydables, les bases nickel, titane-zirconium et tantale, 
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ou un courant alternatif ou a polarite variable pour le soudage des alliages legers a base 
d'aluminium ou de magnesium. 

Par ailleurs, le devidage du 'fil d'apport 14 utilise dans la torche peut etre continu ou 
.pulse_par_un.,mouvement caden6e-&ar_eisempje_par un dispositif mecanique type bielle, 
manivelle ou autre, ou un dispositif electroniq ue de commande du moteur de devidage. 

Comme deja evoque, la conception de la torche de invention permet le 
fonGtiennement-en-procede.de-soudage-TIG-deJype.moiio_( 

La torche de soudage de I'invention peut etre utilisee pour assembler par soudage ou 
seudo-brasage-differents elements-de46les-d:epaisseursj<ariables_allantjle_0,5 mm a 4 mm 
en acier au carbone, non revetu et revetu (electro-zingue ou galvanise), en acier inoxydable 
ferritique ou austenitique, en alliage leger d'aluminium ou magnesium. 

Le fil d'apport peut etre, selon I'utilisation envisagee, en acier non allie ou faiblement 
allie, en acier inoxydable ferritique ou austenitique, en nickel ou alliage de nickel, en cuivre 
pur ou alliage de cuivre, en aluminium ou alliage d'aluminium. 

La torche de soudage de I'invention est congue de maniere a pouvoir equiper un 
robot de soudage automatise permettant de souder des elements ou pieces tres varies, 
notamment des pieces destinees a I'industrie automobile, notamment des caisses ou 
elements de caisse, des capots, des portieres, des liaisons de sol en aluminium ou alliages 
d'aluminium, des systemes d'echappement en acier inoxydable ferritique ou austenitique, 
mais aussi a d'autres industries telle I'industrie des motocycles, notamment pour souder des 
cadres de velos en aluminium ou alliages d'aluminium, ou encore pour fabriquer des 
echafaudages ou des echelles, en acier ou alliages legers. 

La torche de I'invention est plus generalement utilisable pour la mise en oeuvre de 
toute operation de soudage qui necessite I'obtention d'un bel aspect de cordon de soudage. 

A titre d'exemple, une torche selon I'invention a permis de realiser des soudures de 
" q'ualitrdans les conditions donnees dans le tableau suivant. 
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Tableau 



Material! 


Epaisseur 
(en mm) 


I 

(A) 


U 

(V) 


Courant continu 

__jieJy.pe_„.. 


Gaz 


Vs 
(m/min) 


Vf 
(m/min 

) 


HI 


Configura 
-tion de 
"sbudage 


Acier 


1 


120 


13 


Lisse 


Arcal 31 


1 


1.8 


Nertalic 50 


A clin 


Inoxydable 












01 






— 1 — 


-45& 


14:5- 


Pulse 30Hz 


Noxal~2 


_ -1 . 


2.7 


Nertalic 46 


A clin 


- Aciernu 












CuAI8 01 




" Acier 
galvanise 


i 


1bU 


-12:5- 


Pulse 30Hz 


Noxal-2 


■ 1.2 


_2.7— 


Nertaiic_46_ 
CuAI8 01 


A_clin 



- Arcal 31 est un gaz commercialise par L'Air Liquide forme de 95% d'argon + 5% 
d'helium (% en volume). £ 

- Noxal 2 est un gaz commercialise par L'Air Liquide forme de 97.5% d'argon + 2.5% 

d'hydrogene. 

- Nertalic 50 est un fil commercialise par La Soudure Autogene Francaise de type 
acier inoxydable basse teneur en carbone selon les normes AFNOR 81-313 ; DIN 1.4316 ; ou 
AWS ER308Lsi. 'h' 

- Nertalic 46 est un fil commercialise par La Soudure Autogene Fran5aise de'type 
Cupro Aluminium (CuAI8) selon la norme DIN 1 733 ; AWS A5-7. 
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Revendications 

1. Ensemble b use/guide-fil (11, 13) pour tbrche de soudage a I'arc electrigue 
5 comprenant au moins une buse (1 1) permettant de delivrer du gaz et au moins un systeme 
guide^UlTrpourguider au moins un fil fusible, cara^nsTen^^ du 
systeme q uide-fil (13) deb ouche a I'interieur de la buse (1 1). 

2. Ensemble sel on la revendication 1, caracterise en ce que la paroi peripheriqu e de 

0 la buse (11) comporte au moins un evidement (10) traverse par le systeme guide-fil (13). 

3. Ensemble selon I'une des revendications~1 W2rcaractenTewce-que-|e systeme 
guide-fil (13) estsolidaire de la buse (11). 

5 4. Ensemble selon I'une des revendications 1 a 3, caracterise en ce que I'axe du 

systeme guide-fil (13) au niveau de son extremite aval (20) et I'axe de la buse (11) torment, 
Tun avec I'autre, un angle compris entre 10° et 70°, de preference de I'ordre de 15° a 45°. 

5. Ensemble selon I'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce que le 
0 systeme guide-fil (13) est creux et de forme generate oblongue, de preference le systeme 

guide-fil (13) a une forme de tube creux dont le diametre interne est compris entre 0.6 mm et 
2 mm. 

6. Ensemble selon I'une des revendications 1 a 5, caracterise en ce que le 
: 5 systeme guide-fil (13) comprend une partie parallele (24) a I'axe de la buse (1 1) suivie d'une 
- - partie cintree-(25) r lesdites partie parallele (24) et partie_cintree_(25) etantsifciees a i I'exterieur 

de la buse (11). 
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. 1 7. Ensemble seion I'une des revendications 1 a 6, caracterise en ce que la 
distance (D) separant I'axe de la partie paralleie (24) du systeme guide-fil (13) de I'axe de la 
buse (11) est inferieure a 30 mm. 

8. Ensemble selon I'une des revendications 1 a 7, caracterise en ce que la buse 
O^Tomporte des moyens de fixation 07) peFmettanf¥alxation dans une torche de 
.sQudage,_de_priMrence les move ns de fixation ( 17 ) comprennent un filetage a menage sur la 
paroi peripherique exteme de la buse (12). 

9. Torche de soudage TIG comprenant un ensemble buse/guide-fil (11, 13) 
selon I'une des revendications 1 a 8. 

1 0. Torche selon la revendication 9, caracterisee en ce qu'elle compote, enquire, 
une electrode (12) non fusible agencee de maniere telle par rapport a I'ensemble buse/guide- 
fil (11, 13) que le fil (14) convoye par le guide-fil (13) penetre dans la buse (11), en direction 
de I'electrode (12), selon un angle compris entre 5° et 50°, de preference entre 10 et 30°, par 
rapport a I'axe de Telectrode (12) ou de la buse (11), le fil (14) et I'electrode (12) etant dans un 
meme plan. 

11. Torche selon I'une des revendications 9 ou 10, caracterisee en ce qu'elle 
comporte, en outre, une embase (27) sur laquelle vient se fixer I'ensemble buse/guide-fil (11, 
13) suivant une position (30) pre-definie. 

12. Installation de soudage robotise comprenant au moins un bras robotise muni 
d'une torche selon I'une des revendications 9 a 11. 
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FIGURE 4 
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